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ным столом или двумя загрузочно-разгрузочными позициями, время на установку и закрепление заготовки 
полностью перекрывается машинным временем. При координатной обработке время на установку коорди-
нат сокращается по сравнению с установкой вручную в среднем в 3 раза. Холостые перемещения частей 
станка выполняются со скоростями до 10 м/мин, при необходимости по двум координатам одновременно. 
Сокращается время, связанное со сменой инструментов (на станках с автоматической сменой), время на 
установку и изменение режимов работы станка. 
4. Улучшается использование станка во времени. Машинное время в общем времени эксплуатации для 
фрезерных станков достигает 50—90%, тогда как для обычных станков в мелкосерийном производстве оно 
обычно не превышает 30%. При обработке заготовок, требующих небольших затрат машинного времени, на 
станок устанавливают одновременно несколько различных заготовок и обрабатывают их по специально 
подготовленной общей программе. 
Увеличение времени работы станка без вмешательства рабочего создает благоприятные условия для 
многостаночного обслуживания. Один станок с ЧПУ заменяет три — пять обычных станков, а многоопера-
ционный станок — до восьми станков. Эффект тем больше, чем сложнее изготовляемые детали. 
На многих заводах уже имеются целые участки из станков с ЧПУ и многооперационных станков [1-3]. 
Управление станками, а в ряде случаев также подъемно-транспортным и другим оборудованием на таком 
участке выполняется с использованием единой ЭВМ. Благодаря этому обеспечивается наиболее полное и 
эффективное использование технологического оборудования с ЧПУ. 
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Последние 15 лет на предприятия РБ стали поступать подшипники качения (ПК) низкого качества, что 
стимулировало крупных потребителей последних установить специальные диагностические стенды для 
входного контроля. Проведенные исследования на диагностическом стенде показали, что 45% ПК имеют 
высокий уровень вибрации в диапазоне частот от 5 до 500 Гц, а 55% - в диапазоне частот 600 - 5000 Гц из-за 
повышенной микроволнистости (низкий класс точности обработки колец и тел качения). 
Были проведены эксперименты с использованием различных смазок для уменьшения микроволнисто-
сти. Этап 1-удаление заводской смазки. В 30 мл глицерина добавлялось мелкодисперсное абразивное веще-
ство и тщательно перемешивалось. С помощью пипетки окружность колец промазывалось смесью. Создава-
лась равномерная нагрузка около 1 кГ и обеспечивалась частота вращения внутреннего кольца 24,4 Гц. Этап 
2: через 25-30 минут подшипники промывались и закладывались различные смазки, предоставленные Объ-
единенным институто машиностроения НАН РБ.  
На рис. 1 представлены спектры вибрации ПК №409. Уменьшение вибрации на частотах 124 Гц обу-
словлено изменением шероховатости поверхности внутреннего кольца . Уменьшение вибрации в диапазоне 
частот 220-350 Гц вызвано изменением шероховатости тел качения , внутреннего и наружного колец [1]. 
Значительное уменьшение вибрации наблюдается и в диапазое 1000 - 5000 Гц (рис.2). Как показали иссле-
дования, повышенная микроволнистость в новых подшипниках и микрораковины, возикающие в процессе 
эксплуатации вызывают увеличение вибрации с одинаковыми спектрами в диапазоне частот 500 - 5000 Гц. 
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 Рис. 1 Вибродиагностирование (частота до 500 Гц): 1 - подшипник 409 до обработки (восстановления); 
 2 - после обработки (t=25 мин) и смазки MANNOL LC-2 
 
Рис. 2 ‒ Вибродиагностирование (частота до 5000 Гц): 1 - подшипник №409 до обработки (восстановления); 
2 - после обработки ( t=25 мин) и смазки MANNOL LC-2 
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